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(g) Vorrichtung mit Transferstrassen und Arbeitsstationen zum Erstellen und Zusammenfugen verschiedener 
Produkte wie: Gebackenes, Kase und Fieischwaren sowie automatischem Drehen von Wursten 


Produkt 

(5?) Vorrichtung mit TransferstraSen, die in linearischer Weise 
neben- und ubereinander angeordnet, mit Arbeitspiattfor- 
men sowie mit Zubringer- und Handiingssystemen ausge- 
stattet sind, wodurch Gebackenes, Kase-, Fleisch- und 
Wurstwaren miteinander verarbeitet und Rohwurste gedreht 
und gespie&t werden konnen und automatisch auf Trans- 
portbander abgelegt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein lineares Transportsystem 
mit Arbeitsplattformen, die in sich drehbar und beweg- 
lich gelagert sind, mit Zubringer- Vorrichtungen, wo- 
durch gebackene Teigwaren mit Kase und Fleisch- und 
Wurstwaren aller Art mit Senf oder dazu passenden 
Pasten belegt, automatisch zu Snacks, Menus oder 
Sandwiches zusammengefiigt oder Rohwurste in ver- 
schiedene Formen gedreht werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, auf relativ kleinem 
Raum eine Art TransferstraBe zu schaffen, mit aus- 
tauschbaren Grundelementen und Handlirigs-Vorrich- 
tungen auszustatten, so da8 ein vielfaitiger Programm- 
Abiauf fur verschiedene Produkte gewahrleistet wird. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, 
daB Linear-Transport-Systeme parallel neben- oder 
ubereinander gelagert sind, mit einem oder mehreren 
Schlitten ausgestattet sind, die pneumatisch, hydraulisch 
oder motorisch durch Spindel- oder Riemenantrieb be- 
wegt und gesteuert werden. Zur vielfaltigen Anweri- 
dung sind die Basis-Schlitten mit besonderen Steck- und 
Befestigungs-Systemen ausgestattet, so daB verschiede- 
ne Arbeitsplattformen verwendet werden konnen. 

Zur Grundlage der vielfaltigen Anwendung der Line- 
ar-Systeme mit austauschbaren Arbeitsplattformen ist 
ein Grundgestell als Chassis-Rahmen so aufgebaut, daB 
die Linear-Transportsysteme mittig dieses Chassis-Rah- 
mens gelagert sind und mit notwendigem Abstand auf 
beiden Seiten paralielerweise Montageschienen oder 
Plattformen geschaffen sind, die eine Lagerung und ei- 
nen Austausch von Zubringer- und Handlings-Systemen 
zulassen. Das Chassis weist zusatzliche Moglichkeiten 
zur Lagerung von Transportbandern auf und besitzt an 
beiden Kopfenden Andocksysteme zum Anbringen von 
zusatzlichen Transport- und Arbeitssystemen. Zur Er- 
weiterung der Programme konnen weitere Linearsyste- 
me winklig zur Grundausstattung Anwendung finden. 

Zur jeweiligen Programm-Anwendung werden die 
dazu gehorenden Arbeitsplattformen in die Transport- 
schiitten sowie die Zubringer- und Handlingssysteme 
auf die Montageschienen oder Plattformen aufgesteckt. 
So zum Beispiel kann ein vorgeschnittenes Sesam-Brot- 
chen mit einer Bulette, mit Kase und Salat usw. belegt 
und als Cheeseburger gefertigt werden. Hierzu wird das 
vorgeschnittene Brotchen einer Arbeitspiattform auto- 
matisch zugefuhrt, die untere Halfte durch ein Greifsy- 
stem positioniert und die obere Halfte durch ein weite- 
res Greifsystern nach obenhin bewegt, so daB zwischen 
beiden Halften ein gewiinschter Zwischenraum ent- 
steht. 

Diese Arbeitspiattform, mit beiden Brotchenhalften, 
wird durch eine automatische Steuerung dem nachsten 
Handlings-System zugefuhrt, wo die Boulette aus einem 
Vorrat automatisch auf die untere Brotchenhalfte auf- 
gelegt und der Schlitten mit Arbeitspiattform zur nach- 
sten Handlings-Station transportiert, wo die Kaseschei- 
be aufgelegt und der nachsten Handlings-Station zuge- 
fuhrt wird. Hier kann eine weitere Beilage aufgelegt 
werden. Die obere Brotchenhalfte wird nun von oben- 
her der unteren Halfte mit Beilagen zugefuhrt, so daB 
ein sogenannter Cheeseburger entstanden ist. Zur voll- 
automatischen Produktion wird der Cheeseburger 
durch ein Greifersystem der Arbeitspiattform entnom- 
men und einem Transportsystem zugefuhrt. Die freige- 
wordene Arbeitspiattform wird in die Startposition zu- 
ruckgefuhrt, wo das nachste Brotchen aufgelegt wird. 
Ein weiteres Beispiel ware, ein aufgeklapptes Langs- 


brotchen mit einer Wurst und Beilagen zu bestticken. 

Um eine gewtinschte Taktzahl fur die Produktion zu 
erreichen, konnen mehrere Linear-Systeme neben- oder 
ubereinander gelagert sein. Auf diese Weise kann die 
5 Gesamt-Anlage eine Vielzahl von Produkten in richti- 
ger Produktions-Folge gewahrleisten. Zum weiteren 
Beispiel kann ein Meniiteller oder eine Schale der Ar- 
beitspiattform automatisch zugefuhrt und durch An- 
steuern der verschiedenen Handlings- und Zubringersy- 
io steme portionsgemaB befullt und weiterverarbeitet 
werden. Da nicht alle Ablaufe der zu produzierenden 
Produkte beschrieben werden konnen, wird in einem 
weiteren Beispiel das Formen und SpieBen von Brat- 
wiirsten dokumentiert 
is Zu einer sinnvollen und einer abgesicherten Produkti- 
on von gedrehten und gespieBten Bratwursten sind in 
der Folge zwei Linear-Systeme mit jeweils einem Schlit- 
ten und einer Arbeitspiattform, zwei Zufuhrsysteme, 
zwei Drehvorrichtungen, zwei SpieBvorrichtungen so- 
20 wie Greifersysteme und Transportband dargestellt. 
ZweckmaBigerweise werden die Bratwurste mit Natur- 
darmen von einer Fiillanlage vorportioniert nach Lange 
und Gewicht gefullt und mit sogenannten Abdrehungen 
als Wurstkette einem speziellen Transportsystem zuge- 
25 fuhrt und an den Zwischenraumen durchgetrennt, so 
daB einzelne Bratwurste oder Wurstlangen einem 
Transport- Verteilersystem zugefuhrt werden. Das 
Transport-Verteilersystem besteht in diesem beschrie- 
benen Fall aus drei einzelnen Transportbandern, die 
30 mindestens eine Lange der Wurstlange aufweisen, wo- 
bei ein Transportband als Verteilerzunge dient, wah- 
rend die beiden anderen Bander mit Einlege-Systemen 
ausgestattet sind, wodurch der Anfang der Bratwurst 
der Mine einer Drehscheibe zugefuhrt wird. 
35 Die Arbeitspiattform ist mit einer Drehvorrichtung 
ausgestattet, wobei eine obere Schreibe eine riffelartige 
Struktur aufweist, damit die AuBenhaut des Naturdarms 
beim Drehen griffig geformt wird. In der Mitte der 
Drehteller-Einheit ist eine Schaitachse mit Schaltdorn 
40 angeordnet, die nach oben zur Scheibe hin einen Wurst- 
formschacht zur Aufnahme des Wurstanfangs aufweist. 
Der Korper der Arbeitspiattform ist mit einer Bremse 
und mit einer Sensorik ausgestattet, so daB die Drehvor- 
richtung kontroiliert gesteuert wird. Die Arbeitsplatt- 
45 form ist mit einer Prismenfuhrung und SchnellverschluB 
an der Frontflache des Schlittens angedockt 

An der Oberflache des Schlittens, oberhalb der Ar- 
beitspiattform, ist der Wurstformkorper mit vertikalen 
Stangenfuhrungen mit Haitewinkel und Steuerungsele- 
so menten positioniert. Der Wurstformkorper ist mit meh- 
reren gefederten Form-Schaltarmen ausgestattet und 
besitzt einen gesteuerteh Wurstendschacht mit SpieB- 
fuhrung. Eine eingebaute Sensorik uberwacht diese 
Vorgange und bringt den Wurstformkorper nach jedem 
55 Vorgang wieder in die Startposition. 

Die Arbeitspiattform mit Drehkorper und der Wurst- 
formkorper sind somit an einem Schlitten verankert und 
arbeiten beide synchron wahrend des Wurstform-Vor- 
gangs, und die Formschaltarme umschlieBen das Pro- 
60 dukt bis zur Fertigsteilung, so daB das geformte Produkt 
sich wahrend des schnellen Schlitten-Transportes und 
dem EinschieBen des SpieBes auf der Drehscheibe nicht 
verschieben kann. Die SpieBstation besitzt ein SpieBma- 
gazin mit einer Vielzahl von SpieBen, die durch eine 
65 Vakuumtrommel entnommen und dem SpieBkanal zu- 
gefuhrt und mit einer gesteuerten Automatik in das Pro- 
dukt eingeschossen werden. 

Nach der Fertigsteilung des Produktes wird die Ar- 
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beitsplattform, das Produkt wird irnmer noch durch die 
Formschaltarme umformt und gehalten, zur Greifer- 
Station transportiert, die Formschaltarme, der Wurs- 
tendschaft und der Wurstformkdrper werden in die 
Startposition gesteuen, so da3 das Produkt frei auf der 
Drehscheibe liegt Das vorstehende SpieBende wird 
durch Greiferbacken umfaBt und mit dem Produkt 
sichtbar angehoben, so daB die Arbeitsplattform frei 
wird und der SchJitten mit angemessener Geschwindig- 
keit in die Startposition gesteuen wird. Wahrend das 
Produkt frei im Greifersystem gehalten wird und mit 
dem notwendigen Greiferhub auf ein Transportband 
zur Weiterverarbeitung abgelegt wird. 

Da beide Linearsysteme mit Arbeitspiattformen und 
Handlungs- und Zubringer-Systemen in gieicher, be- 
schriebener Weise, aber unabhangig, arbeiten, wird eine 
relativ hohe Produktionstaktzahl erreicht. Bei eventuel- 
ler Storung eines Systems kann das zweite wekerprodu- 
zieren. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und den 
Zeichnungen, in denen bevorzugte Ausfiihrungsformen 
der Erfindung an Beispielen naher erlautert sind. Es 
zeigt: 

Fig. 1 zwei Linear-Transport- Systeme mit Arbeits- 
plattforrnen und Handlings-Systemen zum Drehen, 
SpieBen und Greifen mit Produktzufiihrbandern und ei- 
nem Zungen-Transportband in einer schemaiischen 
Draufsicht, 

Fig, 2 einen Chassis-Rahrnen mit zwei Lineartrans- 
port-Systemen mit Arbeitspiattformen mit Drehkorper- 
Antrieben und verschiedenen Wurstformkorpem in ei- 
ner schematischen Seitenansicht, 

Fig. 3 eine Arbeitspiattform mit geschlossenern 
Wurstformkdrper, einer gesteuerten Mittelachse mit 
Wurstformschacht, einem gesteuerten SpieBdorn, ei- 
nem Antrieb der Drehvorrichtung in schematischer Sei- 
tenansicht, 

Fig. 4 einen Wurstformkdrper mit verschiedenen 
Formschaltarmen, positionierter Wurstschaft, gesteuer- 
ter Wursteiniegezunge mit Wurst, einem gesteuerten 
Wurstendschacht, einem Schlitten-Andocksystem und 
einer Hubeinrichtung in einer schematischen Drauf- 
sicht, 

Fig. 5 einen Ausschnitt eines Linearsystems mit 
Schlitten, einer Arbeitsplattform mit Wurstaufnahme, 
einem Wurstformkorper mit Formarmen mit Schaltele- 
menten in geoffneter Position, in einer schematischen 
Seitenansicht, 

Fig. 5 Transport-System mi: Produkt-Form-Trager- 
stege auf einem Transportband, wodurch Wurste exakt 
transportiert werden, in einer schematischen Vorderan- 
sicht, 

Fig. 7 eine Trar-sport-Bandumlenkroile mit Produkt- 
Tragerstegen fur Wurste mit Gieit-Flachenhalter in ei- 
ner schematischen Seitenansicht, 

Fig. S ein Form-Fiugeirad zum Fuhren von Wiirsten, 
in einer schematischen Seitenansicht, 

Fig. 9 eine Teiiansicht einer Transportanlage mit 
Form-Tragerstegen, einer eingeiegten Wurst, einem 
Form-Flugeirad mit Federarrn, in einer schematischen 
Vorderansicht, 

Fig. 10 eine Teiiansicht einer Transportaniage mit 
Form-Tragerstegen mit transportierter Wurst, einem 
Zufuhrsystem mit Schakzunge, wodurch der Wurstan- 
fang in "die Wurstaufnahme der Arbeitsplattform ge- 
f uhrt wird, in einer schematischen Vorderansicht, 

Fig. 10a eine einge!egte Wurst in der Arbeitsplatt- 
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form mit geschlossenern Wurstformkorper, einer zu- 
riickgeschalteten Schaltzunge, in einer schematischen 
Vorderansicht. 
Fig. 11 eine SpieBeinschieB-Anlage mit SpieB-Maga- 
5 zin, in einer schematischen Seitenansicht, 

Fig. 12 einen Ausschnitt der SpieBanlage mit einge- 
legtem SpieB, Transportzylinder mit Spie3corn und Dii- 
se. in schematischer Seitenansicht. 
Fig. 13 eine Transfer-StraBe mit mehrfach neben- und 

io ubereinander angeordneten Linearsystemen mit Ar- 
beitspiattformen und Handlingssystemen, eine angeglie- 
derte Greiferanlage mit Transportband, in einer sche- 
matischen Seitenansicht, 
Fig. 14 Transport- Kettenglieder mit Wurstformste- 

15 gen in einer schematischen Vorderansicht, 

Fig. 14a Transport- Kettenglieder in einer schemati- 
schen Draufsicht. 

Fig. 15 ein Linear-Transport-System mit einem ver- 
iangerten Schlitten, der drei Arbeitspiattformen zu 

20 gleichzeitiger Bearbeitung aufnimmt. 

Die Fig. 1 zeigt eine Transfer-StraBe zum Drehen von 
Rohwursten in einer schematischen Draufsicht. in der 
zwei Linear-Antriebe 2, 4 parallel in einem Chassis 1 
gelagert sind. Jeder Linear-Antrieb hat einen angetrie- 

25 benen Schlitten 3, 5, der zweckmaBigerweise 3flachig 
ausgeformt ist, so daB in vielfaltiger Weise Arbeits- 
piattformen 8, 9 angedockt werden konnen. Jewells au- 
Ben- und parallel zu den Linear-Antrieben 2, 4 sind 
Montageschienen oder Montageplatten 6, 7 angeordnet, 

30 die Handlingssysteme und Zubringer-Vorrichtungen 
aufnehmen. Zum Bearbeiten von Rohwursten sind an 
der Station A Drehantriebe 10, 15 zum Drehen der Auf- 
nahmescheiben 8, 9, an der Station B SpieBvorrichtun- 
gen 20, 21 und 22, 23 und an der Station C Greifer 24, 25 

35 montiert. Zum Abtransport der Produkte ist ein Trans- 
portband 26 angeordnet. 

Zum Bearbeiten von Rohwursten ist ein Transportsy- 
stem 27 — 40 an dem Chassis angedockt, in dem das 
Transportband 27 — 30 mit Schwenkvorrichtung 31 als 

40 Weiche ausgestattet ist und in Pfeilrichtung 32 bewegt 
wird. Die Transportband-Weiche 28 — 31 wird automa- 
tisch gesteuert, so daB jeweils eine oder mehrere Wurst- 
langen in die Zufiihrbander 33—35, 37—39 mit Einiege- 
vorrichtungen 36, 40 zugefiihrt werden. Die den Ar- 

45 beitsplattformen 8, 9 zugeflihrten RohwQrste werden an 
der Bearbeitungsstation A mit den Antrieben 10, 15, 
durch die angesteuerten Antriebs-Arme 13, 17 in Pfeil- 
richtung 101, 102 positioniert und gedreht, wobei die 
Wurstformkorper Fig. 2. 45, 46 eingreifen. Nach dem 

so Drehen schwenken die Antriebsarme 13, 17 in Pfeilrich- 
tung 101, 103 zuruck in die Startpositionen, und die 
Schlitten 3. 5 mit den Arbeitspiattformen 8, 9 und cen 
Formkorpern 45, 46 werden zur Bearbeitungsstation B 
bewegt. Das Ende der gedrehten Wurst ist so positio- 

55 niert, daB die SpieBe 131 genau piaziert werden. Die 
Arbeitspiattformen 8. 9 mit Formkorper 36. 40 werden 
durch die Schiitten zur Arbeitsstation C bewegt. Die 
Wurst for mbacken und die Formkorper 45. 46 geben die 
gedrehte Wurst frei, die Greifer 24, 25 entnehmen die 

so Produkte, und die Schiitten 3. 5 mit den Arbeitspiattfor- 
men 8, 9 und den Formkorpern 45, 46 werden den Sta- 
tioner* A zum Neustart zugefuhrt. 

Die Fig. 2 zeigt eine Transfer-StraBe mit Handlings- 
Systemen, wie in Fig. 1 beschrieben. jedoch in einer 

55 schematischen Seitenansicht. Die angeordneten Linear- 
Systeme 2, 4 sind mittig in dem Chassis 1 gelagert, und 
die Montageschienen oder Montageplatten 6, 7 auBen 
am Chassis 1 angeordnet. Die angeiriebenen Schiiuen 3, 
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4 sind dreiflachig gestaltet, so daB die Arbeitsplattfor- 
men 8, 9 durch Schnell-Stecker 41, 42 angedockt wer- 
den. Der Produktformkorper 46 ist mittig der Arbeits- 
plattform 8 angeordnet und ist durch eine Haltevorrich- 
tung 44 am Schlitten 3 gelagert Nach der Wurstzuftih- 
rung in den Aufnahmeschacht 56 wird der Formkorper 
46 durch Antriebe 52 mit Fuhrungen 53 in Pfeilrichtung 
54 der Arbeitsplattform zubewegt, so daB die Wurst 
wahrend des Drehens durch den Antrieb 15 und nach 
dem Drehen umschlossen ist 

Als weiteres Beispiel ist der Wurstformkorper 45 
schwenkbar durch die Lager 47, mit der Haltevorrich- 
tung 43 an dem Schlitten 5 positioniert und wird durch 
die Antriebe 48—50 in Pfeilrichtung 51 der Arbeitsplatt- 
form 9 zugefuhrt An dem Chassis 1 ist mittig der Line- 
arantriebe ein Leistungs-Versorgungsrahmen 59 ange- 
bracht, wodurch die Versorgungsleitungen 60 den ver- 
schiedenen Antrieben zugefuhrt werden. Zur Weiter- 
verarbeitung der Produkte in ein Transportband 26 der 
Transfer-StraBe zugeordnet und zum weiteren Andok- 
ken von Handlings-Zufuhrbandern sind Andocksysteme 
103, 104 angeordnet. 

Die Fig. 3, 4 und 5 zeigen als Beispiel zum automati- 
schen Drehen und Formen von Rohwursten weitere 
Funktionen und Zuordnungen von einzelnen Schaltun- 
gen in schematischen Darstellungen. Die Fig. 3 zeigt 
eine komplette Arbeitsplattform 8 mit Wurstformkor- 
per 46 mit Schaltfunktionen in geschlossener Weise. Die 
Arbeitsplattform 8 weist eine Lagerbuchse 73 auf, in der 
die Antriebsscheibe 72 gelagert und mit dem Zahnrad 
16a kraftschliissig verbunden ist. Die Mitnehmerscheibe 
71 ist Trager der Arbeitsplatte 70, die an der Oberseite 
eine Struktur aufweist, die zur besseren Griffigkeit der 
Naturdarme dient. Der Wurst-Aufnahmeschacht 56 ist 
mit der Hohlachse 61 schaltbar gelagert und wird durch 
den Antrieb 64 mit Schaltarm 63 iiber die Schaltringe 62 
vertikalerweise in Pfeilrichtung 79 in und auBer Funk- 
tion geschaltet 

Vbr der Wurstzufiihrung durch die Schaltzunge 104, 
Fig. 10, wird der Wurstschaft 56 in Pfeilrichtung 79 in 
Position gebracht, so daB die Wurst 80 sicher gefuhrt 
wird. (Fig. 5). Nach der Fixierung des Wurstanfangs 
(Fig. 4) wird der Wurstformkorper 46 zur Tragerplatte 
70 hin gesteuert. Zum sicheren Drehen der Wurst wird 
der SpieBdorn 65 durch die Schaltvorrichtung 66, 67, 68, 
69, 78 in Pfeilrichtung 81 zugeschaltet, so daB die Wurst 
aufgespieBt ist. Nach diesem Vorrang wird die Antriebs- 
vorrichtung mit Zahnrad 16 dem Zahnrad 16a zum An- 
treiben zugeschaltet. Wie in der schematischen Drauf- 
sicht in Fig. 4 dargestelk, sind die gefederten Form- 
schaltarme von 83—93 angeordnet, die sich wahrend 
des Wurstdrehens zum SpieBdorn 65 hinbewegen, die 
auBere Windung der Wurst umschlieBen. 

Durch das Transport- und Einlegesystem (Fig. 10, 
10a) und den Antrieb der Lagerplatte 70 wird die ge- 
samte Wurstlange in die Arbeitsplattform 8 eingedreht 
und durch eine Sensorik 77 so gesteuert, daB das Wurs- 
tende dem Wurstendschacht 95 zugefuhrt wird. Nach 
dieser Positionierung wird die Antriebsscheibe 72 durch 
die Bremsscheibe 74 und den Antrieb 75 gebremst und 
positioniert, so daB die Wurst fest fixiert zwischen Ar- 
beitsplattform 8 und Formkorper 46 und mit den For- 
marrnen 83 — 93 gehalten ist. Der Wurstendschacht 95 
wird in der Fiihrung 97 durch den Antrieb 99 dem Wurs- 
tende zugefuhrt und gehalten. Der Endschacht 95 ist 
durch eine Bolzenlagerung 94 beweglich und paBt sich 
dem Produkt an. Der geschlossene und verriegelte Zu- 
stand von der Arbeitsplattform 8 und dem Formkorper 
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wird beibehalten, bis das SpieBen ausgefuhrt und die 
Endlage erreicht ist. 

Die Fig. 6 zeigt ein Transportsystem mit verschiede- 
nen Bandern, die Mindestlange der Wurste aufweisen. 
5 Der Bandtragerkorper 112 ist so ausgestattet, daB er 
den Antrieb 122, die Antriebsrolle 121 und die Umlenk- 
rolle 115 und die Fuhrungen fur das Band 113 aufneh- 
men kann. Da Rohwiirste, insbesondere gefullte Natur- 
darme sehr glitschig und sehr schwierig steuerbar sind, 

io sind die Transportbander 1 13 mit Produkttrager-Stegen 
114 ausgestattet, so daB auch bei Obergangen kein Ver- 
rutschen moglich ist. Eine weitere Mdglichkeit, der Er- 
findung entsprechend, kann ein weiteres Bandsystem 
oberhaib des Tragerbandes gelagert sein, das entweder 

15 durch die Verzahnung der Produktstege 114 betrieben 
wird oder auch mit einem Eigenantrieb ausgestattet sein 
kann. Ein Bandsystem kann auf einem Sockel 127 statio- 
nar oder auch drehbar gelagert sein mit den Teilen 
124— 126 und automatisch gesteuert sein. 

20 Die schematisch dargestellte Langsachsenansicht der 
Fig. 7 zeigt eine Umlenkrolle 115 eines Transportban- 
des 1 13, das auch eine Antriebs-Verzahnung 1 13a an der 
Unterseite aufweisen kann, mit Form-Tragerstegen 114, 
in denen, in diesem Beispiel, eine Rohwurst 80 transpor- 

25 tiertwird. 

Die Fig. 8 zeigt ein Fliigelrad 116 mit Formstegen 
1 19, die als Ober-Fuhrung der Rohwiirste dient 

Die Fig. 9 zeigt ein Zusammenwirken eines Trans- 
portbandes 112 und eines Form-Fliigelrades 116. Sie 

30 zeigt den Bandkorper 112 mit Umlenkrolle 115, einem 
Band 113 mit Tragerstegen 114, auf denen eine Roh- 
wurst 80 transportiert wird. Zu einer zusatzlichen 
Transportstutze kann ein Flugelrad 116 mit Formstegen 
119 oberhaib der Rohwurst 80 an einem Federarm 117 

35 gelagert sein, daB die Flugel 119 durch die Bandstege 
114 angetrieben werden und die Rohwurst 80 mit Fe- 
derwirkung in Pfeilrichtung 120 an die Bandstege 114 
angedruckt wird. Das Flugelrad 116 kann auch durch 
Eigenantrieb betrieben werden. 

40 Die Fig. 10 und 10a zeigen ein automatisches Einle- 
gen der Rohwurst 80 in den Aufnahmeschacht 56 der 
Arbeitsplattform 8. Wie in Fig. 9 und der Fig. 6 be- 
schrieben, wird die Rohwurst 80 iiber ein Transport- 
band 112, 113 mit Formstegen 119 der Einlegevorrich- 

45 tung zugefuhrt- Zur exakten Weiterfuhrung weist der 
Korper 109 eine Ausbettung 110 auf, in der oberhaib, 
der Rohwurstdicke entsprechend, ein oder mehrere Flu- 
gelrader 116 gelagert sind, die durch die Formfiugel 119 
leicht in die Rohwurst eingreifen und mit einem Eigen- 

so antrieb die Rohwurst 80 exakt mit zu dem Sensor 118 
transportieren (Fig. 10a). Zum prazisen Einfuhren in den 
Aufnahmeschacht 56 ist die Einlegevorrichtung mit ei- 
ner angetriebenen Wurstfiihrungszunge 104 mit Zahn- 
stange 105 ausgestattet, die in Korper 111 gelagert ist 

55 und durch den Antrieb 108 in Pfeilrichtung 107 bewegt 
wird. 

Nachdem die Arbeitsplattform 8 positioniert ist, wird 
die Wurstfiihrungszunge 104 mit Zahnstange 105 durch 
den Antrieb 108 zu dem Wurstschacht 56 bewegt, wobei 

eo gleichzeitig die Rohwurst 80 durch das Band 1 12 und die 
Fliigelrader 116 transportiert wird, bis der Wurstanfang 
die Endlage in dem Wurstschacht erreicht hat (Fig. 4). 
Der Wurstformkorper 46 wird in Pfeilrichtung 54 zur 
Arbeitsplattform 7 gesteuert und die Formarme von 

65 84 — 92 umfaBt, der SpieBdorn 65 wird nach oben in die 
Wurst gesteuert und die Fuhrungszunge 104 mit Zahn- 
stange 105 wird durch den Antrieb 108 in Pfeilrichtung 
107 zuruck in die Startposition gesteuert. Fig. 10a. Mit 
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dem Antrieb der Antriebsscheibe 72 mit den Scheiben 
71 una 70 wird die Wurst 80 durch die Antriebe 112 und 
1 16 weitertransportiert, so daB die Wurst auf der Teiier- 
scheibe 70 aufgedreht wird, wie in den Fig. 3, 4, 5 be- 
schrieben ist. 

Die Fig. 1 1 zeigt eine SpieBvorrichtung, wodurch 
SpieBe in die gedrehte Wurst eingeschossen werden. 
Der Fu8 der SpieSvorrichtung 128 ist Bestandteil und 
nicht weiter beschrieben. Auf dem FuB 128 ist ein SpieB- 
magazin 129 positioniert, in dem eine Vieizahi von Spie- 
Ben 131 gelagert ist und einzeln dem SpieBkana! 152 
zugefiihrt werden. Hierzu miissen die EinzelspieBe 131 
dem SpieBmagazin 129 entnommen und weitertrans- 
portiert werden. Zu diesem Zweck ist an der Unterseite 
des Magazins eine Magazinwalze gelagert und wird in 
Pfeiirichtung 142 in einem Takt angetrieben. Die Maga- 
zinwaize ist auBen mit SpieB-Aufnahmeriilen 131a ver- 
sehen, die mit Luftschlitzen 132a zum Innenraum hin 
132c Verbindung haben. Der Innenraum ist an ein Vaku- 
um-System angeschlossen, wodurch die Lager- Kammer 
132c, die Luftschlitze 132a und die SpieBaufnahme-Rii- 
len 131a einern standigen Vakuum-Sog ausgesetzt sind. 
Die Lagerkammer 132b wird durch die Lagerachse 132b 
durch einen Abdicht-Steg 132d so untersrutzt, daB nur 
die SpieBriilen A, B und C die SpieBe ansaugen, wahrend 
die SpieBriile D von dem Saugeffekt unterbrochen ist 
und den SpieB 131 nach untenhin freigibt. Der Teilring 
141, der urn die Magazinwaize 132 geiagert ist, gewahrt 
einen sicheren Transport der SpieBe 131. 

Zum SpieB- Weitertransport ist ein Schieber 135 mit 30 
SchJitz 143 an einem Schiebebiock 136 kraftschliissig 
verbunden, der durch den Antrieb 137 in Pfeiirichtung 
144 betrieben wird. Der Schlitz 143 ist mittig unterhalb 
der unteren SpieBriile D-131a positioniert, so daB der 
SpieB nach der Vakuumfreigabe in diesen Schlitz hin-. 35 
einfallt. Unterhalb der Schiebepiatte 135 sind zwei Kor- 
per 139, 140 mit Schragen versehen und so positioniert, 
daB ein Zwischenraum 140a entsteht. Durch den An- 
trieb 137 wird die Schiebepiatte 135 mit dem SpieB 131, 
der in dem Schlitz 143 liegt. in Pfeiirichtung 144 bewegt, 40 
so daB der SpieB 131 bis zur Mine des Zwischenraumes 
140a transportiert wird und im freien Fall aus dem 
Schlitz 143 durch den Zwischenraum bis hin zur Schie- 
berausfrasung 145b, wo der SpieB 131 durch die Schie- 
bepiatte 147 gestoppt wird. Der Schieber 145 wird 45 
durch den Antrieb 149 in Pfeiirichtung 148 so bewegt, 
daB die Nase in den Schlitz 146 hineinfiihrt und der 
SpieB 131 in dem sich gebildeten Kanal von dem SpieB- 
dorn 152 durch den Antrieb 151 in das Produkt einge- 
schossen wird (Fig. 12). Bei einer SpieBverkJernmung 50 
kann die Schieberplatte 147 durch den Antrieb 153 in 
Pfeurichtung 154 geoffnet werden. Das SpieBmagazin 
129 weist in der Bodenplaue einen Schieber 155 auf, der 
durch den Antrieb 156 in Pfeiirichtung bewegt wird, so 
daB ein Stocken der SpieBe verhindert wird. 55 

Die Fig. 12 zeigt einen Teilausschnitt der SpieSvor- 
richtung 128, wo der SpieB 131 in dem sich gebildeten 
Kanal zwischen dem Schieber 145 and der Schieberplat- 
te 147 liegt, in einer schematischen Vorderansicht. Der 
SpieQdorn 152 ist so ausgebilceudaB erden Spie3 131 in 60 
Pfeiirichtung 152a durch die SpieBfuhrung 157, 158 bis 
in die SpieBdiise 98 des Endschachtes 95 (Fig. 3) bewegt. 
Der SoieBdorn 152 wird durch den Antrieb 151, 15la 
angetrieben, der an dem Korper 150 gelagert is:. 

Die Fig. 13 zeigt eine TransferstraBe mit Linearan- 65 
trieben 2 mit Schlitten 3, Arbeitsplattform 8 und einem 
daruber angeorcneten Linearsystem 159 mit Schlitten 
160. die synchron mit Schlitten 3 bewegt werden. An 
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dem Schlitten 160 ist ein Handlings-Arbeitssystem 161 
kraftschliissig verbunden, wobei die angedeuteten 
Greifarme 162 Zutaten auflegen konnen. Zur Produkt- 
ubergabe 167 ist ein weiteres Linearsystem 163, 164, 168 
5 angegliedert, wodurch ein Greifersystem 165 das Pro- 
dukt 167 auf ein Transportband 166 in sinnvoller Anord- 
nung ablegt. 

Die Fig. 14, 14a zeigen kurvengangige Kettengiieder 

169, die mit Formstegen 170 und Steckgliedern 
10 171 — 174, 177 zu einem Transpcrtband zusammenge- 

gliedert werden konnen. Die Grundplatte 169 weist Ab- 
schragungen 175 auf, und unterhalb der Grundplatte 
169 sind zwei Ringlaser 181 angeordnet, die eine An- 
triebsachse 172, 174 aufweisen, die an beiden AuBensei- 
15 ten als Antriebsmitnehmer dienen. Die Zwischenglieder 
171, 173 sind mit den Achsen 177 gelenkbar gelagert und 
weisen Schragen 176 im Lagerbereich auf, so daB zwi- 
schen den Gliederplatten 169 und den Zwischengliedern 
171, 173 eine Kurvengangigkeit gewahrleistet ist. Durch 
20 ein besonderes Stecksystem konnen auf die Formstege 

170, die auch als Rundstab ausgestaltet sein konnen, 
zum Beispiel Wurstt rager 178, 180 in Pfeiirichtung 179 
aufgesteckt werden. 

Die Fig. 15 zeigt in einer schematischen Draufsicht 
25 ein Linearsystem 181 mit einem Schlitten 182, der meh- 
rere Arbeitsplattformen 8 aufnehmen kann, die gleich- 
zeitig durch ein Transportbandsysxem oder ein Hand- 
iingssystem befiillt und bearbeitet werden konnen. 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten und be- 
schriebenen Ausftihrungen beschrankt, sondern es sind 
mehrere Anderungen und Erganzungen moglich, ohne 
den Rahmen der Erfindung zu verlassen. Beispielsweise 
konnen Doppel-Arbeitsplattformen zur Erweiterung 
der Produktions-Vieifaltigkeit geschaffen werden. 

Patentanspruche 

1. Line ares Produktions- System mit Trartsferstra- 
Ben, wobei ein oder mehrere Linear-Transportsy- 
steme neben- und ubereinander in einem Chassis 
mit auBeniiegenden Montage-Piatten oder -Schie- 
nen angeordnet und mit Handlingssystemen und 
Zubringsystemen ausgestanet ist, wodurch Gebak- 
kenes, Kase-, Fleisch- und Wurst war en aller Art 
automatisch zu Snacks, Sandwiches und Menus zu- 
sammengefiigt und Rohwurste automatisch ge- 
dreht und gespieBt werden, dadurch gekennzeich- 
net. daB auswechselbare Arbeitsplattformen (8), 
die in sich drehbar und beweglich gelagert sind, 
eine schaltbare Hohiachse aufweisen und ein be- 
wegiicher und steuerbarer Formkorper (46) ober- 
halb der Arbeitsplattform (8) am gleichen Trager- 
schiitten (3) gelagert ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB steuerbare Schwenkantriebe (10, 15) 
Antriebsscheiben (72) mit griffigen Formscheiben 
(70)ar.treiben. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichneL daB die Hohiachse (61) einen Aufnahme- 
schacht (56) aufweist und ein schaltbarer SpieBdorn 
(65) in der Hohiachse geiagert ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch \. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Zubringertransportband (113) 
Formstege (1 14) aufweist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB Fliigeirader (116) mit Formstegen 
(119) geiagert und mit Federarmen (117) oberhaib 
der Roh wurst eingreifen. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine steuerbare und mit Eigenantrieb 
versehene Schaltzunge (104), wodurch Rohwurste 
exakt zum Aufnahmeschacht (56) transportiert 
werden. 5 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formkorper (46) gesteuerte und 
gefederte Schaltarme mit Formbacken (84—94) 
aufweist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch \, dadurch gekenn- io 
zeichnet, daB ein Wurstendschacht (95) mit SpieB- 
duse (98) beweglich und steuerbar am Formkorper 
(46) gelagert ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das SpieBmagazin (129) mit einer Va- 15 
kuumtransportwalze (132) mit Ansaugrillen (132a) 
zum Entnehmen von EinzelspieBen ausgestattet ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein steuerbarer Schieber (135) die 
SpieBe (131) zum SpieBkanal (152) transportiert 20 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein angetriebener Schieber (146) und 
gesteuerte Schieberplatte (147) einen SpieBkanal 
bilden. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB Kettenglieder (169) mit Formstegen 
(170) kurvengangig ausgestattet sind und mit Zwi- 
schengliedern (171, 173) beweglich und steckbar 
sind, daB Produkttrager (180) auf die Formstege 
aufsteckbar sind. 30 

13. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 — 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein SpieBdorn (152) mit 
Schaft (152a) den SpieB (131) durch eine SpieBfuh- 
rung (157, 158) treibt. 

14. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 — 13, da- 35 
durch gekennzeichnet, daB ein Greifersystem (24) 
den eingeschossenen SpieB mit Produkt von der 
Arbeitsplattform ergreift und auf ein Transport- 
band (26) ablegt. 

15. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 — 14, da- 40 
durch gekennzeichnet, daB das Transportband 
(112) als bewegliches und gesteuertes Zungenband 
einsetzbar ist 

16. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 — 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Transportband (112) 45 
oberhalb des Produktes einsetzbar ist 

17. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 — 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formkorper (46) 
vertikal und kippbar gelagert sein konnen. 

18. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 — 17, da- 50 
durch gekennzeichnet, daB Handlings- und Greifer- 
systeme (161 — 167) steuerbar als Zubringer und 
zum Ablegen angeordnet sind. 

19. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 — 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Arbeitsplattformen 55 
und Handlungs-, Zubringer- und Antriebssysteme 
Schnellwechsel-Systeme (42) oder andere Profile 
aufweisen, ausgestattet sind. 
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